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= (54) Title: METHOD AND DEVICE FOR BENDING GLASS SHEETS 
= (54) Titre : PROCEDE ET DISPOSITIF DE CINTRAGE DE VTTRES 



(57) Abstract: The invention 
concerns a method for bending glass 
sheets (2) heated to their softening 
temperature in horizontal position 
comprising the following features: 
the glass sheets (2) are heated to their 
bending temperature in a furnace, the 
glass sheets (2) are brought between 

a concave bending frame (4) whereof 

P= ^ ifr**^ ~~u\ ^ - ^*^ >X 4 tne sna P in S surface define a contour 

5555 i smaller than the dimensions of the 

glass sheets (2) and forms an upper 
convex shaping surface with solid 
surface (3), the glass sheets (2) are 
pressed between the bending frame 
(4) and the upper shaping surface (3) 
so that the glass sheets (2) take on at 
least in certain points the contour of 
^1 the upper shaping surface (3) (press 

^1 bending step 1); a final annular bending frame (5) whereof the shaping surfaces correspond to the final shape of the glass sheets 
(2), is brought into contact with the prominent marginal zones of the glass sheets (2) and the glass sheets (2) are pressed against 
the upper shaping surface (3) (press bending step 2); the glass sheets (2) whereof the bending is completed are subjected to a 
cooling or tempering treatment. 

IT) 

i> 

00 (57) Abrege : Llnvention concerne un procede* de cintrage de vitres (2) chauffees a leur temperature de ramollissement en position 
O horizontale comportant les caracteristiques suivantes, les vitres (2) sont chauffers a leur temperature de cintrage dans un four, les 

vitres (2) sont amen6es entre un cadre de cintrage concave (4) dont les surfaces de faconnage deerivent un contour plus petit que les 
^5 dimensions des vitres (2) et une forme superieure convexe a surface pleine (3), les vitres (2) sont pressSes entre le cadre de cintrage 
O (4) et la forme superieure (3) de maniere a ce que les vitres (2) prennent au moins par endroits le contour de la forme superieure (3) 

(6tape de cintrage par presse 1), un cadre de cintrage final en forme d'anneau (5), dont les surfaces de faconnage correspondent a 
Q la forme definitive des vitres (2), est amen£e en contact avec les zones marginales pro6minentes des vitres (2) et les vitres (2) sont 

press£es contre la forme superieure (3) (etape de cintrage par presse 2), les vitres (2) dont le cintrage est termine sont soumises a un 

traitement de refroidissement ou de trempe. 
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PROCEDE ET DISPOSITIF DE CINTRAQE DE VITRES 

L' invention concerne un procede de cintrage de vitres, dans 
5 lequel on pre-cintre en position horizontale, en utilisant 
une forme superieure convexe a surface pleine, sur un cadre 
de cintrage et on finit ensuite de cintrer les vitres a 
1'aide d'un cadre de cintrage final agissant sur les vitres 
pre-cintrees. Elle se ref£re egalement a un dispositif adapts 
10 notamment a la mise en ceuvre de ce procede. 

Les proc^des de cintrage de vitres en position horizontale 
sont largement r6pandus. Habituellement , les vitres sont 
compressees a la forme souhaitee entre une forme superieure a 

15 surface pleine et un support de cintrage rigide en forme de 
cadre. Si les rayons de cintrage des vitres depassent une 
certaine valeur, les prescriptions de respect des cotes ou de 
la qualite optique ne peuvent souvent plus etre respectees 
avec un tel dispositif simple , notamment la qualite optique 

2 0 patit fortement, car les surfaces du verre sont endommagees 
en raison de mouvements relatifs considerables entre les 
vitres et les outils de fagonnage. De plus, cela peut 
provoquer des gauchissements et des refoulements de forme 
ondulee qui rendent inutilisable comme vitre de s6curit6 une 

25 vitre ainsi fabriquee, par exemple dans les vehicules 
automobiles. Ces gauchissements apparaissent si le fagonnage 
de la vitre, done son depSt sur la surface de fagonnage de 
l'outillage a lieu de maniere incontrolee. 

30 Afin d' eviter ces inconvenient s, on connait une serie de 
solutions d' utilisations . II est par exemple propose dans le 
document EP 0 411 032 Bl d' 6quiper la forme superieure de 
plusieurs chambres d' aspiration qui debouchent dans une 
multitude d' alesages d' aspiration dans la surface de 

35 fagonnage venant en contact avec la vitre. Les differentes 
chambres d' aspiration, une pour la zone centrale de la vitre 
et a chaque fois une pour les zones lat^rale fortement 
courbees, peuvent etre sollicitees avec des depressions 
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dif f ^rentes . On doit ainsi parvenir a ce que la zone centrale 
de la vitre reste en contact avec la forme superieure lorsque 
les zones laterales sonf comprimees contre la forme 
superieure par le cadre de cintrage. 

5 

Un autre moyen pour surmonter les difficulty decrites ci- 
dessus a ete recherche en concevant en plusieurs pieces les 
formes de cintrage en forme de cadres faisant office de 
matrice. Ceci doit permettre de cintrer d' abord et de fixer 

10 sur une forme de cintrage convexe & surface pleine une 
certaine zone de la vitre. On finit ensuite de cintrer la 
vitre en faisant pivoter une autre piece de fagonnage contre 
la vitre et en entrainant cette derniere jusqu'a ce qu'elle 
touche la matrice negative. Lorsque de telles formes de 

15 cintrage en plusieurs pieces sont utilisees, il peut dans 
certaines circonstances se produire des irregularites de 
1' orientation du cintrage dans la zone des articulations car 
la surface de fagonnage des formes de cintrage en forme de 
cadres y est interrompue. Ces inconvenients ont ete observes 

20 notamment en cas de pet its rayons de cintrage et a une 
temperature trop basse ou trop elevee du verre. Les documents 
DE 38 03 575 Al et DE 35 27 558 Al par exemple traitent de 
1' amelioration de formes de cintrage en plusieurs pieces de 
ce type. 

25 

Le document DE 38 03 575 Al se refere a un procede de 
cintrage d'une vitre comportant des zones coudees suivant de 
petits angles de cintrage. On utilise comme outillage de 
cintrage une presse a cintrer comprenant un poingon et une 

30 matrice, la matrice consistant en au moins deux pieces de 
fagonnage reliees l'une a 1' autre de maniere articulee. Une 
fois que la presse a cintrer a touche une partie de la vitre 
chauffee a la temperature de cintrage , au moins une piece de 
fagonnage pivotable de la matrice est tournee autour de l'axe 

35 de pivotement contre le poingon. Un moteur electrique 
reglable sert de moteur de propulsion pour d^placer les 
pieces de fagonnage pivotables. La vitesse angulaire du 
mouvement de pivotement des pieces de fagonnage pivotables 
pendant 1' operation de cintrage est reglee en fonction de la 
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temperature de la vitre et du degre de deformation. 



Un autre moyen de surmonter les difficultes d6crites ci- 
dessus est d6crit dans le document DE 35 27 558 Al . Dans ce 
5 proc6d§ de cintrage, une vitre chauffee a la temperature de 
cintrage est touchee par une forme de cintrage en plusieurs 
pieces dont les differentes pieces de fagonnage sont relives 
les unes aux autres de maniere articulee et est cintree par 
pivotement des pieces de fagonnage reliees de maniere 

10 articulee a la pi£ce de fagonnage centrale pour obtenir la 
forme souhaitee. Les axes d' articulation des pieces de 
fagonnage pivotables sont guides pendant le pivotement dans 
des fentes de guidage le long de pistes incurvees qui ont ete 
determinees en fonction de la forme souhaitee de la vitre - 

15 Les cadres de fagonnage des pieces de fagonnage pivotables 
sont ainsi roules progressivement sur la vitre et la vitre 
est comprimee sans mouvement relatif de glissement par 
rapport aux formes de cintrage progressivement contre la 
surface de fagonnage du poingon. 

20 

L' invention a pour objectif d' indiquer un autre proc6de de 
cintrage de vitres ainsi qu'un dispositif adapte a sa mise en 
oeuvre . 

25 Cet objectif est atteint au niveau du procede suivant 
1' invention grace aux caracteristiques de la revendication 1. 
Les caracteristiques de la revendication 9 indiquent un 
dispositif approprie. Les caracteristiques des 

revendications secondaires respectivement subordonnees aux 

3 0 revendications independantes indiquent des perf ectionnements 
avantageux de ces objets. 

Dans le procede de cintrage selon 1' invention, le fagonnage 
des vitres chauf f ees £ leur temperature de ramollissement a 
35 lieu en deux etapes de cintrage par presse successives a 
l'aide de deux cadres de cintrage independante a surfaces de 
fagonnage (matrices) concaves qui coop^rent avec une forme 
superieure convexe a surface pleine et pressent la vitre 
entre elles. Le cadre de cintrage pour la premiere etape de 
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cintrage par presse presente un contour plus petit que le 
cadre de cintrage final pour la deuxieme etape de cintrage 
par presse. Le cadre de cintrage peut etre guidee a travers 
l'ouverture a l'interieur des surfaces de fagonnage du cadre 
5 de cintrage final . 

Le proc6de peut etre applique aussi bien sur des vitres a 
cintrer individuellement que sur plusieurs vitres & cintrer 
simultanement (pour la fabrication de vitres composites 
10 courbees) . 

Une fois que les vitres ont ete positionnees entre le cadre 
de cintrage et la forme superieure, le cadre de cintrage, 
dans la premiere etape de cintrage par presse, ne touche pas 

15. les vitres sur leur zone marginale situee le plus a 
l'exterieur, mais plus loin a l'interieur dans la surface des 
vitres. Les vitres sont comprimees dans leur zone centrale 
contre la forme superieure et y prennent approximativement le 
contour de la forme superieure. Avant leur compression, les. 

20 vitres peuvent soit etre deposees sur le cadre de cintrage,. 
soit etre transferees directement par un convoyeur vers la 
forme superieure et etre maintenues sur la surface de 
fagonnage au moyeh de la pression dif f erentielle . La pression 
dif ferentielle peut par exemple etre generee par aspiration 

25 d'air a travers des ouvertures de la surface de fagonnage de 
la forme superieure. II est toutefois egalement possible, 
d'une maniere connue en soi, de faire intervenir un flux de 
gaz (chaud) dirige contre la forme superieure sur la surface 
des vitres detournee de la surface de fagonnage. 

30 

Le cadre de cintrage peut posseder une surface de fagonnage 
fermee en forme d'anneau, mais il est 6galement possible de 
limiter ses surfaces de fagonnage venant en contact avec la 
surface du verre a certaines zones a cintrer. 

35 

Pendant que les vitres sont maintenues par le cadre de 
cintrage sur la forme superieure, le cadre de cintrage final 
agit sur les zones marginales exterieures (c' est-a-dire 
« proeminente » ou faisant sailli vers l'exterieur par 
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rapport au cadre de cintrage) libres de la vitre (au niveau 
inf6rieur) et les comprime contre la forme superieure. De 
cette fagon, les angles tangentiels finaux souhaites peuvent 
etre r6alis6s tres precisement, des gauchissements des vitres 
5 a l'interieur de la zone circonscrite par le cadre de 
cintrage etant en meme temps exclus. Les surfaces de 
fagonnage de la forme superieure et du cadre de cintrage 
final sont congues en rdgle generale en complementarite, la 
surface de fagonnage du cadre de cintrage devant toutefois se 
10 contenter de sa fonction de pre-cintrage et de fixation. 

Toutes les surfaces de fagonnage qui viennent en contact avec 
les vitres chaudes sont evidemment usinees d'une maniere 
habituelle et/ou pourvues d' un tissu ou d'une etoffe 
15 resistant a la chaleur et/ou d'un revetement adequat. 

Une fois que les vitres ont regu leur forme definitive, elles 
peuvent etre transportees du cadre de cintrage final vers une 
section de ref roidissement ou de precontrainte (trempe) . II 

20 est pour ce faire rationnel d'enlever la forme superieure et 
le cadre de cintrage des surfaces du verre. Un autre 
dispositif de transport peut maintenant prendre les vitres 
cintrees dans le cadre de cintrage final. II est toutefois 
aussi possible de soulever la vitre de la forme superieure au 

25 moyen de la pression dif f erentielle qui est generee par 
exemple par un dispositif de vide pour la sortir du cadre de 
cintrage final et la transferer k un autre dispositif de 
transport . 

3 0 Dans une autre configuration du procede, le cadre de cintrage 
final lui-meme peut servir de moyen de transport et sortir 
avec les vitres de la zone de cintrage puis les acheminer 
vers un autre traitement . 

35 Dans le cas ou le cadre de cintrage final lui-meme est le 
moyen de transport, le cadre de cintrage final peut etre 
d'une maniere particuli^rement avantageuse congue comme un 
cadre de precontrainte, c'est-a-dire de trempe. Cela supprime 
au moins un autre moyen de transport et un cadre de trempe 
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separee . 



Les deux etapes de cintrage par presse peuvent de plus etre 
assistees en prevoyant dans la forme superieure un dispositif 
5 de generation d'une depression. Si, pendant la compression, 
la surface de la vitre est en meme temps aspiree en direction 
de la surface de fagonnage de la forme superieure, on peut en 
effet obtenir une orientation particulierement bonne du 
cintrage notamment de la surface de la vitre. 

10 

Le cadre de cintrage final peut, dans une configuration 
avantageuse de 1' invention, egalement etre en plusieurs 
pieces, une ou plusieurs pieces de fagonnage pouvant pivoter. 
La piece de fagonnage fixe est dans ce cas d'abord amenee en 

15 contact avec la vitre. Les pieces de fagonnage mobiles 
peuvent ensuite etre pivotees contre la forme superieure. 
Dans cette variante du procede selon 1' invention, la vitre 
est fixee a d'autres endroits, tandis que les zones de 
courbure la plus forte, en regie generale les tangentes 

20 terminales, sont comprimees sur la forme superieure. 

D'autres details et avantages de l'objet de 1' invention 
ressortent sans dessein d'une limitation de la representation 
graphique des diverses phases de mise en oeuvre du proced§ 
25 dans un dispositif approprie et de la description 
circonstanciee suivante . 

On voit, en representation de principe simplifiee, en 



3 0 figure 1 le dispositif de cintrage juste apres le transfert 
de la vitre a la forme superieure convexe, 



35 



figure 2 la premiere operation de presse avec le cadre de 
cintrage, 

figure 3 la deuxi§me operation de presse avec le cadre de 
cintrage final et 



figure 4 la vitre apr^s 1' operation de presse avant le 
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transfert de la forme superieure vers un dispositif 
de transport . 

La figure 1 montre, dans une station de cintrage 1 indiquee 
5 par un cadre, une vitre 2 chauffee a temperature de cintrage, 
qui a ete transferee d' un dispositif de transport non 
represents vers une forme superieure 3 a surface pleine 
comportant une surface de fagonnage convexe. La vitre 2 est 
maintenue de maniere connue en soi a l'aide d'une depression 

10 sur la forme superieure 3 et est deja legerement pre-formee 
en raison des forces de pression dif f erentielle agissant a 
l'encontre de la pesanteur. Les moyens de generation de la 
depression ne sont pas dessines ici pour simplifier, et on 
peut imaginer parmi ceux-ci par exemple de nombreux canaux a 

15 air repartis sur la surface de la forme superieure, a travers 
lesquels l'air provenant de la station de cintrage 1 ou de 
l'espace entre la forme superieure 3 et la vitre 2 est 
aspire. La pression atmospherique regnant sous la vitre 
ramollie 2 pousse la vitre vers le haut en direction de la 

2 0 surface de fagonnage meme dans ses zones marginales. 

Sous la forme superieure 3 se trouvent le cadre de cintrage 
en forme d'anneau 4 et le cadre de cintrage final egalement 
en forme d'anneau 5. Les deux cadres de cintrage possedent 
2 5 des surfaces de fagonnage concaves. Le contour externe du 
cadre de cintrage 4 est legerement plus petit que l'espace 
libre circonscrit par le cadre de cintrage final 5, de sorte 
que le cadre de cintrage 4 peut etre guidee a travers 
l'espace libre evoque. 

30 

La forme superieure 3 et les deux cadres de cintrage 4, 5 
sont mobiles les unes par rapport aux autres independamment 
les unes des autres. Les moyens d' entrainement correlatifs ne 
sont pas representes ici; des dispositif s et commandes 
35 appropriSs font partie de l'6tat de la technique et ne sont 
pas importants pour le cas de realisation decrit ici. 

Comme on le voit en figure 2, le cadre de cintrage 4 pour la 
premiere operation de presse ou §tape de cintrage par presse 
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est ddplacee a travers le cadre de cintrage final 5 vers la 
forme superieure 3 jusqu'a ce que la vitre 2 arrive dans sa 
zone cent rale en contact avec la forme sup6rieure 3 et s'y 
fixe. La vitre 2 est certes deja partiellement pre-cintree, 
5 mais ses zones marginales n' ont pas encore pris 1' angle 
tangentiel final souhaite predefini par la surface de la 
forme superieure 3. On peut maintenir, diminuer ou egalement 
arreter la sollicitation par depression de la vitre 2 selon 
les besoins apres la compression par le cadre de cintrage 
10 dans la premiere etape de cintrage. 

La deuxieme operation de presse qui donne sa forme definitive 
a la vitre 2 est representee en figure 3. Pour comprimer la 
vitre 2 fixee sur la forme superieure 3 en travers du cadre 

15 de cintrage 4 meme dans ses zones presentant la courbure la 
plus forte contre la surface de fa<?onnage de la forme 
superieure 3, le cadre de cintrage final 5 est deplacee en 
direction de la forme superieure 3, touchant ainsi les zones 
peripheriques de la vitre 2 et les comprimant contre la forme 

2 0 superieure 3. En meme temps , le cadre de cintrage 4 reste 
dans sa position et maintient la vitre 2 sur la forme 
superieure 3 de maniere a ce que la vitre 2 ne puisse pas se 
gauchir en direction du centre de la vitre pendant 
1' operation de presse par le cadre de cintrage 5. Comme 

25 l'espace libre a l'interieur des surfaces de fagonnage du 
cadre de cintrage final 5 est legerement plus grand que les 
dimensions exterieures du cadre de cintrage 4, le cadre de 
cintrage final 5 peut etre guidee avec un passage libre de 
tous cotes en passant par le cadre de cintrage 4 vers la 

30 forme superieure 3. 

La figure 4 represente la phase finale du procede de 
cintrage, dans laquelle les deux cadres de cintrage 4, 5 se 
sont eloign6es de la forme superieure 3 et la vitre 2 dont le 
35 cintrage est termine est maintenue au moyen d'une 
sollicitation par depression de la vitre 2 en partant de la 
forme superieure 3 - qui doit le cas echeant etre maintenant 
reinstaliee - sur la face inferieure de la forme superieure 
3. Dans cette phase du procede de cintrage, un dispositif de 
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transport ou un cadre de precontrainte (trempe) peut rentrer 
par le cote dans la station de cintrage 1 et prendre la vitre 
2 sur la forme de cintrage 3 puis 1' acheminer vers un autre 
traitement . 

5 

Les sens de mouvement des diff6rentes composantes 3, 4, 5 du 
dispositif peuvent 6videmment etre permutes a volonte I'un 
par rapport a 1' autre. Par exemple, les etapes de cintrage 
par presse peuvent etre realisees egalement en abaissant la 

10 forme superieure 3 vers les cadres de cintrage 4, 5, et il 
est egalement possible de realiser une 6tape de cintrage par 
presse en levant un cadre de cintrage et 1' autre etape de 
cintrage par presse en baissant la forme de cintrage 3. Il 
est decisif pour le procede que la vitre soit pre-form6e au 

15 cours d'une premiere etape de cintrage par presse et que 

zone centrale soit fixee a la forme superieure, tandis que, 
dans la deuxieme etape de cintrage par presse, la vitre 
restant fixee, les zones marginales de la vitre sont cintrees 
au moyen d'un autre cadre de cintrage contre la surface de 

2 0 fagonnage de la forme superieure pour leur donner leur forme 
definitive . 
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1. Proced6 de cintrage de vitres (2) chauff6es A leur 
temperature de ramollissement en position horizontale 

5 comportant les caracteristiques suivantes : 

- les vitres (2) sont chauffees £ leur temperature de 
cintrage dans un four, 

- les vitres (2) sont amenees entre un cadre de cintrage 
concave (4), dont les surfaces de fagonnage decrivent 

10 un contour plus petit que les dimensions exterieures 

des vitres (2) , et une forme superieure convexe a 
surface pleine (3) , 

- les vitres (2) sont pressees entre le cadre de 
cintrage (4) et la forme superieure (3) de maniere a 

15 ce que les vitres (2) prennent au moins par endroits 

le contour de la forme superieure (3) (premiere etape 
de cintrage par presse) , 

- un cadre de cintrage final en forme de cadre (5) , dont 
les surfaces de fagonnage correspondent a la forme 

20 definitive des vitres (2) , est amenee en contact avec 

les zones marginales proeminentes des vitres (2) et 
les vitres (2) sont pressees contre la forme 
superieure (3) (deuxieme 6tape de cintrage par 
presse) , 

25 - les vitres (2) dont le cintrage est termine sont 

soumises a un traitement de ref roidissement ou de 
trempe . 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qpae 
30 le cadre de cintrage (4) reste compresse pendant la 

deuxieme etape de cintrage par presse 2. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce 
que le cadre de cintrage (4) et la forme superieure (3) 

35 sont enleves des vitres (2) apres la deuxieme 6tape de 

cintrage par presse et que les vitres (2) sont 
acheminees k l'aide du cadre de cintrage final (5) vers 
le traitement de ref roidissement ou de trempe. 
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4. Proced6 selon la revendication 3, caracterise en ce que 
le cadre de cintrage final (5) sert de cadre de trempe . 

5. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce 



5 

- le cadre de cintrage (4) et le cadre de cintrage final 
(5) sont enlev6es des vitres (2) apres la deuxifeme 
6tape de cintrage par presse, 

- les vitres (2) sont maintenues au moyen de la pression 
10 dif ferentielle sur la forme superieure (3), 

- les vitres (2) sont deposees en provenance de la forme 
superieure (3) sur un dispositif de transport, 

- les vitres (2) sont acheminees au moyen du dispositif 
de transport vers le traitement de ref roidissement ou 

15 de trempe. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce que 
le dispositif de transport est un cadre de trempe sur 
laquelle les vitres (2) sont precontraintes. 

20 

7. Procede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la premiere et/ou la 
deuxieme etape de cintrage par presse est assistee par 
pression dif ferentielle . 

25 

8. Proced6 selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'on utilise comme cadre 
de cintrage final (5) un cadre de cintrage en plusieurs 
pieces et que le cintrage final est obtenu par 

30 pivotement d'une ou plusieurs pieces de du cadre de 

cintrage . 

9. Dispositif de cintrage de vitres (2) chauffees a leur 
temperature de ramollissement , notamment pour la mise en 

35 ceuvre du proc6de selon l'une quelconque des 

revendications pr§c6dentes, le dispositif comprenant 

- un four pour chauffer les vitres (2) , 

- un cadre de cintrage concave (4) pour pre- former les 
vitres chauff§es (2), 
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- une forme superieure convexe a surface pleine (3) , 

- un cadre de cintrage final en forme de cadre (5) a 
surface de fa?onnage concave qui correspond 
sensiblement a la forme definitive des vitres (2), 

5 - des moyens de deplacement du cadre de cintrage (4), du 

cadre de cintrage final (5) et de la forme superieure 
(3) les unes par rapport aux autres, 

- des moyens de transport des vitres (2) dont le 
cintrage est termini vers une station de 

10 ref roidissement ou de trempe. 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en ce 
que le cadre de cintrage (4) a un contour externe qui 
est plus petit que la surface circonscrite par le cadre 
15 de cintrage final (5) , de sorte que le cadre de cintrage 

final (5) peut etre guidee a travers le cadre de 
cintrage (4) et en meme temps comprimee avec celle-ci 
contre les vitres (2) . 

20 11. Dispositif selon la revendication 9 ou 10, caracterise 
en ce que le cadre de cintrage (4) est pourvue de 
surfaces de fagonnage qui ne touchent les vitres (2) que 
par endroits. 

25 12. Dispositif selon l'une quelconque des revendications de 
dispositif pr^cedentes, caracterise en ce que le cadre 
de cintrage final (5) est congue comme un cadre de 
trempe . 

30 13. Dispositif selon l'une quelconque des revendications de 
dispositif precedentes, caracterise en ce que le cadre 
de cintrage final (5) est congue comme un cadre de 
cintrage en plusieurs pieces & surfaces de fagonnage 
pivotables . 

35 

14. Dispositif selon l'une quelconque des revendications de 
dispositif precedentes, caracterise en ce que la forme 
superieure (3) est 6quip6e de moyens de generation d' une 
depression entre la surface de fagonnage de la forme 
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superieure (3) et la surface des vitres (2) s'etendant 
au-dessus . 
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Fig. 2 




Fig. 4 



